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Vorrichtung zum voriibergehenden Versteifen von flachen, 
schiaiegsaaien Werkstttcken, insbesonaere von Sacken, Beu- 
teln oder Schlauchstucken aus Kunststoffolie, beia Ab- 
werfen derselben auf einen Ablagetisch oaer ein nachge- 

schaltetes Fordermittel 



Den Maschinen sua Herstellen von Sacken una Beuteln oaer den 
Schlauchziehmaschinen zum Herstellen von Schlauchabschnitten 
fur aie Fabrikation von Sacken und Beuteln sind in der Regel 
Ablagetische oder Ablagebander nachgeschaltet, auf aenen aie 
fertigen Werkstucke zu Stapeln aufeinandergeschichtet werden. 
Die Ablagetische sind hinter aem Ablaufende der Austragsband- ' 
fb'rderer dsr Sack- oder Schlauchziehmaschine unterbalb deren 
Forderebene angeordnet t so aafi die Werkstucke in freiem Wurf 
von den Bandforderern auf den Ablagetisch Oder das Ablagebana 
gelangen. Diese Art des Oberfuorens der Werkstucke auf den Ab- 
lagetiscb gelingt nur dann mit vollkoauaener Betriebssicherheit , 
venn die Werkstucke eine genugende Langssteifig-keit wifweisen, 
die sie davor bewahrt, wahrend ihrer Wurfbewegung ait ihrer 
vorauslaufenden Kante vorzeitig nacb unten abzukippen una sich 
zu iiberschlagen. Die G e fahr des Abkippens und Sichuberschlagens 
ist umso groBer, je scbmiegsamer das Material und je groBer die 
Lange der Werkstucke in Transportricbtung ist. Die natiirliche 
Steifigkeit des Papier- oder Folienmaterials reicbt in de£ kegel 
nicbt aus, den flachen Werkstucken die fur ein sicberes Abwerfen 
auf den Ablagetiscb orforderlicbe Langs steifigkeit zu geben. 
Man hat deshalb dem die Werkstucke abwerfenden FSraerbana eine 
Vorrichtung nachgeschaltet, die die Werkstucke vorubergehena 
wahrend des Abwerfens in lose Langs we 11 en legt una ihnen auf 
diese Weise eine groBere Langssteifigkeit verleiht. Diese wellen- 
formige Profilierung erfolgt innerhalb des Elastizitatsbereichs 
des Werkstiickmaterials, damit die Werkstucke nach aem Heraus- 
laufen aus der Vorrichtung ihre vorherige flache Fora von selbst 
wieder armehaen. 
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Eine bekannte Vorrichtung dieser Art besteht aus zwei mit Spiel 
kainmartig ineinandergreifenden Filhrungsk5rp*rn in Gestalt eines 
in Transportriohtung umlaufenden Kammwalzenpaares, zwischen des- 
sen lose ineinandergreifenden Scheiben die Werkstilcke hindurch- 
laufen. Die ineinandergreifenden Scheiben der Kammwalzen legen 
dabei das Weykstilck in lose L&ngswellen und ftthren somit die 
erwttnschte vorttbergehende LSngsversteifung herbei« 

Das bekannte Kammwalzenpaar setzt Jedoch eine gewisse Mindest- 
stelfigkeit des Werkstoffs voraus, well die kreisrunden Scheiben 

Aus diesem Grunde vermag die bekannte Vorrichtung ihre Aufgabe 
nur bei solchen Werkstficken mit der erforderlichen Betriebs- 
sicherheit zu erfflllen, die aus verhSltnism&Big steifen Papier- 
qualitaten bestehen* Sie vermag jedoch nicht aus schmiegsamen 
Papieren Oder Kunststoffolien bestehende Werkstilcke sicher auf 
den Ablagetisch Oder eineftachfolgende Transport bahn zu be- 
ffirdern, weil sich die nur jeweils punktfBrmig von vorn nach 
hinten fort schreit end in den Werkstflcken erzeugte Wellenform 
wegen deren Beschaffenheit nicht hfilt, sondern bald nach Ver- 
lassen der Kamnwalzen wieder verschwindet. Besonders die filr die 
Pabrikation von S&cken* Beuteln und Schlauchstacken gebrSuch- 
lichen Kunststoffolien sind von so groBer Schmiegsamkeit , dafi 
sich vermlttels des bekannten Kammwalzenpaares ketae bleibenden 
L&ngswellen legen lassen. Die Werkstilcke aus solchen Kunststoff- 
folien kippen erfahrungsgemSE trotz des Kammwalzenpaares nach 
unten ab und tlberschlagen sich beim Auftreffen ihrer vorauslau- 
fenden Kante auf dem Ablagetisch. 

Das betriebssichere Abwerfen von aus Kunststoffolien oder 
schmiegsamen Papiersorten bestehenden Werkstttcken 1st somit bei 
Verwendung der bekannten Vorrichtung ausgeschlossen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die bekannte, aus zwei 
mit Spiel kammartig ineinandergreifenden Ftthrungskorpern beste- 
hende Vorrichtung so zu verbessern, dafi die von ihr erzeugte 
Wellenform des Werkstacxs wSlirend dessen Durchlaufzeit durch die 
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Vorrichtung auch darjn aufrecht erhalten wira, wenn das Werkstiick 
aus schmiegsamen Werkstoffen* insbesonaere aus Kunststof folie, 
besteht* 

Die Erfindnng besteht darin, da3 von aen beiaen kanmartig una 
mit Spiel ineinandergreifenden Ftihrungskorpera der untere aus 
einer mit Langsrillen versehenen Fiihruagsplatte besteht, in aerer 
Langsrillen der obere voraugsweise aus einer oder mehreren in 
Transportrichtung umlaufenden Kammwalzen bestehende Fuhrungs- 
korper lose eingreift. 

Die Fiihrungsplatte bietet dem Werkstiick beim Legen der Langs- 
wellen eine groSflachige Unterstutzung und in Gestalt der Langa- 
rillen eine sich fiber eine beliebig groBe Lange erstreckendas 
Form und Fuhrung fur jede einzelne ^elle^n aie sich das Werk- 
stiick bein Vorbeilaufen unter der Wirkusg des oberen Ffihrungs- 
korpers zwanglos hineinzulegen vermag. Die lange Fuhrung jeder 
einzelnen Welle in den Langsrillen bat zur Folge, daB aie Snellen ^ 
ordnungsmaBig ausgebildet sind, wenn sich das Werkstiick frei 
fiber das finde der Fiihrungsplatte hinausschiebt, und auch erhalten 
bleiben, wahrend sich das Werkstiick weiter fiber dea Ablagetisch 
voranbewegt. Das vorzeitige Abknicken des Werks tucks nach unten 
wird dabei auch dann mit Sicherheit vermieden, wenn das Werk- 
stuck auak dunnen Kunststoffolien von hoher Schmiejsamkeit be- 
st eh t. 

Each einer bevorzugten Ausgestaltung der Srfindung sina oie 
Langsrillen in der Oberflache der Fuhrungsplatte so ausgebildet, 
daB sie sich in Transportrichtung der Werks tiicke stetig vertie- 
fen, Eierdurch werden die Wellen beim Hindurchlauf en des Werk- 
stucks zwischen der Fiihrungsplatte und dea oberen Fiihrungskorper 
stetig und zunehmend vertieft, so daB das Auftreten von Quer- 
falten beim Legen der Wellen und damit aie Gefahr aeB Serkni/tfcerns 
des Werkstucks ausgeschlossen ist. 



Die Querschnitte der Langsrillen una der angrenzenaen Stege siiad 
in weiterer Ausgestaltung der Erfindung stetig abgerundet, so aaB 
die Fuhrung splat t e eine wellenf ormige Oberflache mit sich in 
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Transport ri cat uiig stetig vertiefenden VJellen aufweist. Ia Verbin- 
aung mat dieser Formgebung der. Kihruogsplattenoberf lache sina aie 
Sclieiben der lose in die Wellung eingreifendea Kammwalze am Um- 
fang ballig geformt. Diese Ausgestaltuag begiiastigt das zwanglose 
t)berfiihren des ebenen Werkstucks ia aie gewnschte Welleaform*. 

Um die beim Umfoxmea auftreteadea Reibungskraf te zwischea dem 
Werkstiick und der Fiihruagsplatte moglichst kleia zu haltea, 
empfiehlt es sich, die gewellte Oberf lache der Fiihrungsplatte 
gtmaS der Erfiaduag mit eiaem Werkstoff von geringem Reibungs- 
koeffizienten za beschichten. 



Page gen besteht die otare Kammwalze erfindungsgemafi an ihrem 
Umfang aus eiaem Werkstoff von hohem Reibuagskoeff izienten, da- 
mit sie das Werkstiick ziigig durch Reibungskrafte iiber die untere 
Fiihrungsplatte hinwegzubewegen vermag* Die Ausbildung der Kamm- 
walze as cheiben als Bundbiirsten mit weichen Borsten aus Gummi Oder 

Kunststoff ist ftupftiesen Zweck besoaders gut geeignet* 

« 

Anstelle einer Kammwalze konnen* wie here its erwahnt, vorteil- 
hafterweise auch mehrere ia Transportrichtuag hiatereinaader 
geschaltet seia. Die Kammwalzen siad dann eatsprechead der ia 
Transportrichtung zunehmenaen Tiefe der Laagsrillen in aer Puh- 
ruagsplatte so aageordaet, daB ihre Eingr if f tie f e in diese Langs- 
rillea in Transport riShtuag zuaimmt* Hierdurch ist eiae bessere 
Puhruag der Werkstiicke wahread des Durchlaufens aurch die Vorrich- 
tung gewahrleistet, die es erlaubt, auch aiiaaes Polieamaterial 
kaitterfrei ia lose Laagswellen zu legea. 



Kach eiaem weiterea weseatlichea Erfinaungsmerkmal sina uie Fiih- 
ruagsplatte uad die Kammwalze zum Verandern ihrer gegeaseitijea 
Eiagrifftiefe Ln Anpassung an aie Eigenschaften des Werkstuck- 
materials gegeneiaaader verstellbar. Zu diesem Zweck koaaea die 
Fiihruagsplatte uad die Kammwalze aach einem weiteren JBrfinoungs- 
merkmal an Schweakhebela befestigt bezw* gelagert seia, derea 
Schwenkachsen sich zwischen den Trumen des uateren bezw. oberen 
Einzelbandes am Ablaufeade des die Werkstiicke abwerfenden Doppel- 
bandf orderers erstrecken. Diese Ausgestaltung erlaubt nicht nur 
das Verandern der gegenseitigen Eingriffstiefe der Piihruagskorper 
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soiidern zusatzlich eine Veranderung der Neigung aer Vorrichtung 
gegeniiber der Forderebene des DoppelbaBdforderers, wouurch fur 
jede Werkstucksart der giinstigste Abwurfwinkel (aufwarts, hori- 
zontal oder abwarts) eingestellt weraen kann, 

« 

Die Erfindung vrird n^chstehend an hand der auf der Zei earning dai 
gestellten Ausfiihrungsbeispiele naher erlautert. Von aen Abbil- 
dungen zeigen: 

Fig, 1 die wesentlichen Bestandteile der erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung in Vorderansicht y 
n 2 einen Langsschnitt nach Linie II + II in Fig. 1, 
n 3 ein Ausfiihrungsbei spiel des zu Fig, 1 una Fig, 2 
zugehorigen Verstellgestanges fur die Fiihrungs- 
korper in Seitenansicht, 
n 4 ein anderes Ausfiihrungsbeispiel der erfindungs- 
gemafien Vorrichtung im Langsschnitt • 

Die wesentlichen Bestandteile der in Fig. 1 und 2 dargestellten 
Vorrichtung sihd ein unterer Fiihrungskorper * una ein oberer 2, 
aie kammartig mit Spiel ineinandergreifen. Das Fiihiungskorper- 
paar 1 f 2 ist hinter dem Abwurfende und in der Forderebene des 
Doppelbandforderers 3 angeordnet, der die in einer Schlauchzieh 
maschine oder Sackmaschine hergestellten Schlauche bezw. Sacke 
oder Beutel aus der Maschine heraustransportiert una auf einen 
tiefer liegenden Ablagetisch 4 oaer ein Ablageforderband abwirf 

Der untere Fiihrungskorper 1 besteht aus einer ebenen Fiihrungs- 
platte, die an ihrer oberen Flache mit in Transput trichtung a 
der Werkstucke W verlaufenden Lan^srillen 5 versehen ist. Die 
Langsrillea erstrecken sich iiber die gesamte Lange aer Fiihrungs- 
platte und vertiefen sich nach Fig. 2 stetig in Transport rich- 
tung a. Ihr Querschnitt und aer ^uerschnitt der zwischen ihnen 
liegenden Stege ist stetig abgerundet, so dafl sich insgesaat 
eine wellenformige Oberflache des Fuhrungskorpers aiit sioh in 
Transportrichtung stetig vertiefenden Wellen ergibt. Die gewelH 
Oberflach^ let sorgfaltig geglattet, damit die iiber sie hinweg 
gleitenden Werkstucke nur moglichst kleinen Reibungskraften 
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unterliegen. Zur weiteren Herabsetzung der Reibung kann die ge- 
wellte OberflSche mlt einem Werkstoff bescMchtet sein, der in 
Paarung mit dem Werkstoff der Werkstucke einen mSglichst gerin- 
gen Reibungskoeffizienten aufweist. Ein hierfur besonders gut 
geeigneter Werkstoff ist PolytetraflourSthylen, das sich ohne 
besondere Schwierigkeiten mit groBer OberflSehenglStte auf die 
Wellung auftragen lSBt. 

Der obere FtthrungskBrper 2 ist als Kammwalze ausgebildet, die 
aus einer Vielzahl von kreisrunden, mit Abstand voneiuander auf 
ein«;r gemeinsamen Acbse 6 befestigten Scheiben 7 besteht, deren 
Dicke geringer ist als die Breite der LSngsrillen 5. Der lei- 
lungsabstand der Scheiben entsprlcht dem Teilungsabstand t der 
LSngsrillen 5 in der OberflSche der Ptthrungsplatte 1. Die FOh- 
rungsplatte 1 und die Kammwalze 2 sind so eueinander angeordnet, 
daB deren Scbeiben 7 lose, d.h. mit Spiel in die LSngsrillen 5 
einfreifen, vie es ohne weiteres aus Fig, 1 ersichtlich ist. 
Die Scheiben 7 sind am Qmfang ballig geformt. Sie bestehen am 
Dmf ang aus ein»m Werkstoff* der in Paarung mit dem Werkstoff 
der Werkstucke einen mSglichst groBen Reibungskoeffizienten auf- 
weist. So genugt in der Regel eine Umfangsbeschichtung der Scheiben 
aus Gummi. Die Scheiben konnen auch als Rundburs'cen mit weichen 
Borsten aus Gummi oder Kunststoff bestehen. Die Kammwlalze lSuft 
mit einer der Transportgeschwlndigkeit des DoppelbandfGrderers 3 
ent spree henden Umfangsgeschwindigkeiten oder mit etwas grofierer- 
Geschwindlgkeit in Transportrichtung a urn. 

Die Werksttlcke W werden in Plachlage vom Doppelbandf5rderer 3 in 
Transportrichtung a ttber die FOhrungsplatte 1 hinweg unter die 
Kammwalze 2 bewegt, die sie durch Reibung erfaBt, weiter voran- 
schiebt und dabei vermlttels ihrer Scheiben 7 abwSrts in die 
LSngsrillen 5 der FOhrungsplatte 1 drSngt. Auf diese Weise er- 
fShrt das WerkstQck eine elastische, wellenformige Verformung, 
wie sie in Fig. 1 und 2 strichpunktiert angedeutet ist. Die ein- 
zelnen Wellen legen sicb dabei zwanglos unter zunehmender Ver- 
tiefung in die LSngsrillen 5 o'er FOhrungsplatte 1, die sie auf 
groBer LSnge unterstiitzt und fflhrt. Dadurch bleibt die Wellung 
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des V/erkst ficks auch dann weitgehend erhalten, wenn aasselbe 
sich unter aeia Schub der 2amaiwalze 2 frei fiber aie Fuhrungs- 
platte 1 hinaus una fiber den Ablagetisch 4 schieb*. Die Kingriff- 
tiefe x der Kammwalze 2 in aie Langsri.Uen 5 bestiomt aie Tiefe 
der Wellung des Werkstucks, Sie 1st einstellbar una wird in hn- 
passung an aie Eigenschaften des Werkstucks insbesonaere an das 
Gewicht desselben so groB bemessen, oaB die aurch aie Wellung 
bedingte Langsversteifung aes Werkstucks aasselbe ait Sicherheit 
vor vorzeitigem Abkippen nach unten bewahrt. Das Werkstuck wird 
somit dank der Wellung geraalinig fiber den Ablagetisch hinweg 
bis gegen aes sen Anschlag 8 bewegt una glattet sich auf grand 
seiner eigenen Slastizitat erst wieder, sobald es von den Ff2h- 
rungskorpern 1 , 2 frei gegeben worden ist una afcw&rts auf den 
Ablagetis£h 4 bezw. auf den Stapel St sinkt. 

Das Legen der Langwwellen beim Hi n&urchlauf en des Werkstucks 
zwischen der Fuhrungsplatte 1 und der Sammwalze 2 wird wesent- 
lich begiinstigt , -wenn die Kammwalze eine etwas ho here Umfan^s^ 
geschwinbigkeit als die Transportgeschwindigkeit des Doppelbana- 
forderers 5 aufweist. Sie tibt dann mit ihren Scheiben 7 zusatz- 
lich einen leichten Zug auf das Werkstuck aus, der das knitter- 
freie Einsinken der Well en in die Langsrillen 5 auch dann ge- 
wahrleistet, wenn das Werkstuck aus sehr dunnen Kunststoff alien 
be steht . 

Bei deiD Ausfuhrungsbeispiel nach Pig, 4 sine aer Fiihrungsplatte 
1 zwei in Transportrichtung a hintereinander geschaltete Kamm- 
walzen 2, 2* zugeordnet, von aenen aie voraere mit geringerer 
EingiifTs^iefe x und aie hintere mit groBerer Eingriffstiefe x 1 
In die Lanssrillen 5 eingreift. Hi er aurch wird aie iuhrung aes 
Werkstucks beim Legen aer Wei lea verbessert una aamit aas Legen 
der Wellen begiinstigt. Diese Ausgestal^ung der Vorrichtung ist 
besonders fur Werkstucke aus afinnen, zxm Knit tern neigenden Werk- 
stoffen von Vorteil, weil sie infolge aer in Transportrichtung 
zunehmenden Eingriffstiefe x, x' aer Kammwalzen eine allmahliche 
Vertiefung der Wellung beim Einaurchlauf en des Werkstucks her- 
vorruft, die das Knittern des Werkstoffs ait Sicherheit vermei- 
det. Selbstverstandlich konnen der Fuhrungsplatte 1 nach Bedarf 
auch mehr als zwei Kammwalzen zugeoronot sein» 
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Eo 1st bereits erwahnt worden, aali die iiingriff stiefe x aer 
Kammwalze 2 in aie Langsrillen 5 cter Fiiaruogsplatte 1 zweck- 
maflig einstellbar ist* Dement sprechena sind nach Pig. 3 die 
Fiihrungsplatte una die Katomwalze 2 (bezw* 2, 2 1 nacH Fig, 4) 
an seitlichen Schwenkhebeln 9, 10 befestigt bezw. gelagert, 
deren Schwenkachsen 11, 12 sicb zvdschen den Truaen des unteren 
bezw, aes oberen Einzelbandes am Ablaufenae des Doppelbandfor- 
aerers 3 erstrecken. Die Ccbweekhebel 9, 10 sinu vermitteis aer 
Schubstangen 13, 1* an Kurbelsaheiben 15, 16 angelenkt, aie am 
Maschinengestell vermittels der Achsen 17* 18 arehbar gelagert 
una vermittels der Bogenschlitze 19, 20 una aurch aiese nin- 
aurchgeeifende Klemmschrauben 21, 22 in beliebiger Jrehvdnkel- 
lage feststellbar sind. In das Verstellgestange 10, 14, 16 aer 
Kafficssalse 2 ist eine Feaer 23 eingeschaltet, aie bei Betriebs- 
storungen das Ausweichen oaer wiilkiirliche Abbeben aer Kainrnwalze 
nach oben erlaubt* Die Kaauiwalze 2 wira aurch eine Kette 24 
und aie zugehorigen Kettenraaer 25, 26 in Transportrichtung a 
angetrieben. Das Gestange 9+22 erlaubt es, aie Eingxiffstiefe 
x der Kaiaarwalze' 2 beliebig zu verandern und zusatzlicb nach Be- 
aarf die Meigung der Fiihrungsplatte 1 gegen aie horizontale 
Forderebene B + B des Doppelbandforderers 3 zu verandern. So 
kann die Fiihrungsplatte z«B. aus der dargestellten horizontalen 
Lage aufwarts oder abwarts geneigt werden, urn den gunstigsten 
Wurfwinkel fur die aus der Vorrichtung herauslauf enden Wcrk- 
stiicke einzustellen. Bei langen Werkstiicken, die sich trotg&er 
Versteifuag durch die Wellung unter ihrem iSigengewicht nrehr Oder 
weniger weit elastisch abwarts biegen, wird die Fiih ru ngsp lat te 
1 auftoarts geneigt, urn moglichst hohe Werkstiickstapel St auf 
dem Ablagetisch auf schichten zu konnen. 
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SchatzansprQche 



1. Vorrichtung zum vorubergehenden Versteifen von 
flachen, schmiegsamen Werkstflcken aus Papier Oder 
Kunststoffolie, insbesondere von SScken, Beuteln 
Oder SchlauchstQcken, wShrend des Abwerfens der- 
selben auf einen Ablagetisch oder ein nachgeschai- 
tetes FSrdermittel, bestehend aus zwei mlt Spiel 
kammartig ineinandergreifenden FiihrungskSrpern, 
zwischen rienen das werkstfick beim Hindurchlaufen 
in lose LSngswellen gelegt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, da& der untere Mhrungsk5rper (1) als 
ebene, an der oberen Fl&che mit Lfcngsrillen (5) 
versehene FOhrungsplatte ausgebildet ist, in der en 
LSngsrillen der obere FOhrungskdrper , (2) mit Spiel 
einjreift . 



2, Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB der obere FOhrungskarper (2) aus einer Oder meh- 
reren hintereinander geschalteten in Transportrichtung 
(a) der WerkstUcke (W) umlaufendfcn Kammwalzen besteht. 

3* Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, da& sich die LSngsrillen (5) des unteren 
Filhrungskarpers (1) in Transportrichtung (a) der 
WerkstUcke (W) stetig vertlefen. 



k. Vorrichtung nach den Ansprttchen 1-3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die LSngsrlllen (5) und die da- 
zwischen liegenden Stege der FCihrungsplatte (1) stetig 
abgerundete Querschnitte aufweisen, so dafi die POh- 
rungsplatte insgesamt eine wellenf Srmige Oberflftche 
mlt sich in Transportrichtung (fii) stetig vertitfenden 
Wellen aufweist, wobei die Scheiben (7) der Karamwalze 
(2) oder -Walzen am ttafang ballig geformt sind. 
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5, Vorrichtung nach den Ansprflchen 1-4, dadurch 
gekennzeichnet , dafi die gewellte OberflSche der 
POhrungsplatte (1) mit einem Werkstoff von gerlngem 
Relbungskoeffizienten, z.B. mit Polytetrafluortthylen, 

beschichtet 1st* 

6* Vorrichtung nach den AnsprUehen 1-5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Kammwalze (2) am Omfang aus 
einem Werkstoff von hohem Reibungskoeffi2ienten, 
vorzugs*reise aus Gummi, besteht* 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Scheiben (7) der Kr*mnwalze (2) aus Rundbtlrsten 
mit welchen Borsten aus Gummi oder Kunststoff bestehen. 

8. Vorrichtung nach den Ansprflchen 1-7 mit mehreren 
hintereinander angeordneten Kammwalzen (2, 2 1 ), da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Eingrifftiefe <x, x f ) 
der Kamrawalzen in die LSngsrlUen (5) der POhrungs- 
platte (1) in Transport richtung (a) der Werkstttcke 
(W) zunlmmt . 

9. Vorrichtung nach den AnsprCLchen 1-8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die POhrungsplatte (1) und die 
Kammwalze (2) zum Ve^ndern ihrer gegenseitigen 
Eingriffstlefe (x) gegeneinander verstellbar sind. 

2o. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die POhrungsplatte U; und die Kammwa lze (2) an 
Schwenkhebeln (9 bzw, lo) befestigt bzw. gelagert 
sind, deren Schwenkachsen (11 , 12) sich swischen den 
Trumen des untcren bzw. des obercn Einselbandes am 
Ablaufende des die Werkstflcke (W) abwerfenden Doppel- 
bandf6rderers (3) erstrecken* 

- 11 - 
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11) Vorrichtung nach aen Anspriichen 9 una 10, 
aalurch gekennzeichnet, daB in das Verstell- 
eestange (10, 14, 16) fur die Kammwalze (2) 
eine Feder (23) einseschaltet ist, aie das Aus« 
weichen der Karamwalze nach oben zulaBt. • 
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